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Sock with laterof folds • hot wetdoble sheet material rectangular 
bottom with front and rear wall inner folds butting ogoinst each 
other 

HLAVATY D J 31 .03.76-DT-6 13724 

P72 (06. 10.77) B3)b-23/74 B65d-31/10 
The sack with lateral folds has a rectangular bottom 
made from one or more strips of weldable sheet material, 

and is rectangular in plan view when folded flat, the inner 
folds of the front and rear walls, between the side walls, 
butting against each other. 

Each sidewall is made from a single sheet, and joined 
along the edges to the front and rear walls (11,12) and to 
the bottom (4), which has a weld seam running all the way 
round it. Side, front and rear walls are made from a sin- 
gle sheet. When the sack is folded flat, the sidewall is 
folded into triangles inside it along its diagonals. 31.3. 76 
a s 613724 (28ppl60) 
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b) der so gebildete, dem entsprechenden Faltrand (15) des 

Bodens (4) gegenttberliegende Faltrand des Deckels (16) wird 
abgeschweiflt Oder abgesiegelt (13a); 

crder die Seitenwandung bildende Abschnitt der Seitenwand- 
folienbahn (37) wird auch im Bereich des Deckels (16) je- 
weils an der LcLngskante mit der entsprechenden Kante des un- 
mittelbar darunter liegenden Folienabschnitts verschweiflt 
oder versiegelt. 



7. Verfahren nach Anspruch 6 zur Bildung eines Seitenf altenbeutels 
gemSB Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dafl die SeitenrSnder 
des Einfiill- bzw. Entleerungsstutzens (17) gleichzeitig mit dem 
Abtrennen des Folienbahnabschnittes (18) von der Folienbahn (24) 
verschweiflt oder versiegelt werden. 

8. Vorrichtung zur DurchfQhrung des Verfahrens nach Anspruch 5,6 
oder 7 mit Folienbahn-Ftihrungselementen, dadurch gekennzeichnet, 
dafl zumindest ein Folienbahn-FOhrungseleroent eine Sohlitz- 
blende ist # deren Schlitz dem Querschnitt der gefalteten Folien- 
bahn (24) entspricht. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dafl die 
Schlitzblenden in einem beheizten Tunnel angeordnet sind. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9 mit Faltelementen ftir die 
Behaiterwandungen, dadurch gekennzeichnet, dafl sich in der 
F5rderwegebene und senkrecht zum FQrderweg zwei Faltelemente (31) 
gegenQberliegen, die jeweils aus vier deckungsgleichen Falt- 
blechen (32) mit Ansdtzen in Form von gleichschenkligen Drei- 
ecken bestehen, die jeweils mit einer ihrer Katheten so an einer 
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gemeinsamen Schwenkachse (33) angelenkt sind, dafl die Spitzen 
aller Dreiecke in eine Richtung weisen und gemeinsam eine 
Pfeilspitze bilden, die in Wirkstellung zwischen die Boden- 
(23) bzw. Deckelfalte (29) ragt, wobei alle Paltbleche (32) 
einer Zwangssteuerung derart unterliegen, dafl die jeweils 
paarweise und bilndig gegeneinander anliegenden Faltbleche (32) 
in entgegengesetztem Drehsinn (34) jeweils urn 90° verschwenk- 
bar sind. 

1. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dafl alle 
die Pfeilspitze bildenden Dreieckspitzen der Faltbleche (32) 
abgerundet sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, 
dafl jedem Faltelement (31) ein in die Boden- (23) bzw. Deckel- 
falte (29) eintauchendes und sich Qber mindestens zwei Folien- 
bahnabschnitte erstreckendes Gegenblech (35) zugeordnet ist, 
das in der FSrderebene taktweise in den Wirkungsbereich des 
zugeordneten Faltelements (31) in FBrderrichtung einsteuerbar 
ist, wobei ttber diesen Arbeit stakt die Folienbahn (24) kraft- 
schlttssig zwischen Gegenblech (35) und Schweifl- bzw. Siegel- 
backe (36) gehalten ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dafl' das 
Gegenblech (35) aus zwei im Abstand voneinander angeordneten 
und mit-einander starr verbundenen deckungsgleichen Einzel- 
blechen besteht, deren Abstand (a) voneinander grofler ist als 
*ie Breite der Faltelemente (31). 




D^flL-Ing. Werner Gramm 

Paeentanwalt 

Gr/Gru. 



7098 AO/0374 



Patentanwalt 
Dipl.-lng. 
Werner Gramm 



2613724 



Dieter-Jiirgen Hiavaty 
3182 Wolfsburg-Vorsfelde 
Amalienhof 3 



33 Braunschweig, den 29. M2rz 1976 
Theodor-Heuss-StraGe 1 
Telefon: 0531-800 79 



" Seitenf al tenbeutel m 



Anwaltsakte 3592 Pt. 



Die Erfindung betrifft einen Seitenf al tenbeutel mit quadratischem 
Boden aus zumindest einer schweifl- oder siegelf ahigen Folienbahn, 
wobei der flachgelegte Beutel in Draufsicht rechteckig ausgebildet 
ist, und die Innenfalten der beiden zwischen die Seitenwandungen 
eingelegten Vorderwandung und Hinterwandung gegeneinanderstoBen. 

Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur Herstellung eines 
derartigen Seitenf altenbeutels sowie eine Vorrichtung zur Durch- 
fiihrung des Verfahrens. 

Der eingangs beschriebene Seitenfaltenbeutel ist durch die 
DT-OS 2 046 129 bekanntgeworden . Dieser Beutel ist an seinem Boden- 
ende durch eine Quernaht verschlossen, die die Vorderwandung, die 
Hinterwandung und die in je eine Innenfalte gelegten Seitenwandun- 
gen zusammenfaflt. Dabei sind Vorderwandung und Hinterwandung mit 
der an ihr anliegenden Haifte jeder Seitenwandung langs einer Linie 
verbunden, die sich vom BerQhrungspunkt der Innenfalte mit der Quer- 
naht unter einem Winkel von etwa 45° zur AuBenfalte erstreckt. 



- 2 - 
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Dieser Seitenfaltenbeutel hat zwar den Vorteil, dafl sich beim Be- 
fullen ein flacher Boden ausbildet. Nachteilig ist hingegen die 
uber die Mitte des Bodens verlaufende Quernaht, die noch von einem 
Krepp-Papierstreifen eingefaBt s^in soil. Diese Naht ist insbeson- 
dere bei Verarbeitung von dickerero Material verhaitnism3Big stark 
und beeintrMchtigt dadurch die Standf estigkeit des Beutels. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den vorbekannten Seiten- 
faltenbeutel so zu verbessern, daB er nicht nur in lee rem, sondern 
auch in gefttlltem Zustand absolut standsicher ist. Der Beutel sol I 
sich fetner einfach herstelien und in einfacher Weise mit einem 
Deckel versehen lassen. 

Diese Aufgabe wird gem^B der Erfindung dadurch gelCst, daB die 
jeweils aus einem einzelnen rechteckigen Abschnitt bestehenden Sei- 
tenwandungen mit ihren lotrechten SeitenrSndern mit den ent- 
sprechenden RMndern der Vorderwandung und Hintervandung und mit 
ihrem unteren Querrand mit je einem sich gegentiberliegenden Quer- 
rand des quadra tischen Bodens verbunden sind, der eine ring sum 
verlaufende SchweiB- oder Siegelnaht aufweist, zusammen mit der 
Vorderwandung und der Hinuerwandung aus einem einzigen Folien-Bunn- 
abschnitt besteht und bei f lachgelegtem Beutel Qber seine Diagona- 
len dreiecksfdrmig in den Beutelinnenraum gefaltet ist. Dabei kann 
der Folien-Bahnabschnitt seiner seits aus mehreren Teilfolienbahnen 
bestehen. 

In einer Weiter-entwicklung kann der Seitenfaltenbeutel einen dem 
Boden entsprechenden Deckel aufweisen, der zusammen mit der Vorder- 
wandung, der Hinterwandung und dem Boden aus einem einzigen Folien- 
Bahnabschnitt besteht. Letzterer kann wiederum aus mehreren Teil- 
folienbahnen zusammengesetzt sein. 

- 3 - 
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In einer abgewandelten Ausfuhrungsform kann die Vorderwandung zu- 
sammen mit dem bei f lachgelegtem Beutel an ihr anliegenden Teil 
des Deckels iiber den oberen Querrand der Vorder- bzw. Hinterwan- 
dung hinaus verlMngert sein und gemeinsam einen Einfiill- bzw. Ent- 
leerungsstutzen bilden. Diese Ausf iihrungsform ist besonders vor- 
teilhaffe-, da sie sich einerseits einfach herstellen lMflt, zuin an- 
deren aber eine sehr einfache Verschweiflung, Versiegelung o.dgl. 
des EinfUllstutzens zulSBt und dennoch ein vollstandiges BefUllen 
des Beutels erlaubt. Durch Umlegen des Einfiillstutzens auf den 
Deckel wird auch nach Offnung des Stutzens noch ein guter VerschluB 
fOr den Beutel erzielt. Wenn die LSnge des Stutzens inindestens der 
Breite der Vorder- bzw. Hinterwandung entspricht, dann kann der 
Stutzen iiber den Deckel hinweg und an der gegendberliegenden Sei- 
tenwandung abwMrts gefaltet werden und bietet dadurch einen guten 
VerschluB. 

Zur exakten Ausbildung der Beutelecken ist es zweckmSBig, wenn die 
SchweiB- oder SiegelnShte zwischen Vorder- bzw. Hinterwandung und 
Boden und ggf . Deckel auf den Diagonalen des Bod ens bzw. Deckels 
enden . 

Der neue Seitenfaltenbeutel weist durch die ringsum verlaufende 
SchweiB- oder Siegelnaht eines Bodens eine hervorragende Stand- 
festigkeit auf. Durch die einteilige Ausbildung von Vorderwandung, 
Hinterwandung und Boden werden somit auch die beiden Faltkanten 
zwischen den Wandungen und dem Boden durchgeschweiBt bzw. gesiegelt, 
damit beim Aufrichten des Beutels und somit beim Flachlegen des 
Bodens der urn den Boden uir.laufende SchweiBsteg entsteht. 

Ein zweckmSBiges Verfahren zur Herstellung des neuen Seitenf alten- 
beutels ist durch folgende Verf ahrensschritte gekennzeichnet : 

- 4 - 
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a) Eine aus einer oder mehreren Teilfolienbahnen gebildete Folien- 
bahn wird so gefaltet, daB ihr Querschnitt ein U-Profil bildet, 
dessen U-Steg zumindest einen Teil des Beutelbodens bildet; 

b) der U-Steg wird zur Bildung einer Bodenfalte mittig nach innen 
urn ein Ma 6 eingewolbt, das einer halben Kantenlange des Beutel- 
bodens entspricht, wobei die durch die Einwolbung entstehenden 
FaltrSnder den Obergang zwischen Vorderwandung bzw. Hinterwan- 
dung und Beutelboden bilden; 

c) die beiden nach Bildung der Bodenfalte verbleibenden und sich 
gegendberliegenden f reien FaltrSnder zwischen U-Steg und U- 
Schenkel werden abgeschweiBt oder abgesiegelt; 

d) von der Folienbahn wird ein Abschnitt mit einen Trennschnitt 
abgetrennt, der parallel zur vorderen Schnittkante der Folien- 
bahn und in einem Abstand hierzu verlauft, der der Kantenlange 
des Beutelbodens entspricht; 

e) die Vorder- und Hinterwandung des Folienabschnittes werden um 
eine mittig und parallel zu den Sennit tkanten des Abschnittes 
liegende Faltachse so gefaltet, dafi jeweils die HSlften der Vor- 
der- und der Hinterwandung zur Deckung gebracht werden; 

f) die so gebildeten Auflenflachen werden zur Bildung der Seitenwan- 
dungen jeweils von einer Seitenwandfolienbahn vollstandig abge- 
deckt, deren Breite der H5he des Seitenfaltenbeutels entspricht; 

g) der die Seitenwandungen bildende Abschnitt der Seitenwandfolien- 
bahn wird jeweils an seiner LSngskante zumindest im Bodenbereich 
des Seitenfaltenbeutels mit der entsprechenden Kante des unmittei- 
bar datunter befindlichen Folienbahnabschnitts verschweiBt oder 
versiegelt; 
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h) die Seitenwandfolienbahn wird mit den Seitenkanten der unmittel- 
bar darunter liegenden Vorder- und Hinterwandung verschweiBt 
oder versiegelt und zugleich bimdig mit diesen abgetrennt. 



Soil ein Seitenfaltenbeutel mit Deckel und Einf Ullof fnung herge- 
stellt werden, dann werden zusatzlich vorzugsweise noch folgende 
Verfahrensschritte durchgefiihrt: 

a) Einer der beiden U-Schenkel der Folienbahn wird zur Herstellung 
einer Deckelfalte analog zur Herstellung der Bodenfalte so ge- 
faltet, dafi anschlieBend die beiden freien LSngsrander der 
Folienbahn bilndig aufeinanderliegen; 

b) der so gebildete, dem entsprechenden Faltrand des Bodens gegen- 
Oberliegende Faltrand des Deckels wird abgeschweiflt Oder abge- 
siegelt; 

c) der die Seitenwandung bildende Abschnitt der Seitenwandfolien- 
bahn wird auch im Bereich dos Deckels jeweils an der LSngskante 
mit der entsprechenden Kante des unmittelbar darunter liegenden 
Folienabschnittes verschweiBt oder versiegelt. 



Dabei ist es vorteilhaft, wenn die Seitenrander des EinfUll- bzw. 
Entleerungsstutzens gleichzeitig mit dem Abtrennen des Folienbahn- 
abschnittes von der Folienbahn verschweiBt oder versiegelt werden. 

Eine bevorzugte Vorrichtung zur Durchfilhrung der vorstehend der vor- 
stehend eriauterten Verfahren unter Verwendung von Folienbahn- 
Fanrungselementen ist dadurch gekennzeichnet, daB zumindest ein 
Folienbahn-FQhrungselement eine Schlitzblende ist, deren Schlitz 
dem Querschnitt der gefalteten Folienbahn entspricht. 

- 6 - , 
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In einer speziellen Ausf Uhrungsform kann es vorteilhaft sein, wenn 
die Schlitzblenden in einem beheizten Tunnel angeordnet sind. 

Eine weiter entwickelte Vorrichtung mit Faltelementen ftir die Be- 
haiterwandungen kann dadurch gekennzeichnet sein, daB sich^cler 
F5rderwe^ebene und senkrecht zum Fdrderweg zwei Faltelemente gegen- 
Uberliegen, die jeweils aus vier deckungsgleichen Faltblechen mit 
Ansatzen in Form von gleichschenkligen Dreiecken bestehen, die je- 
weils mit einer ihrer Katheten so an einer gemeinsamen Schwenk- 
achse angelenkt sind, daB die Spitzen aller Dreiecke in eine Rich- 
tung weisen und gemeinsam einen Pfeilspitze bilden, die in Wirk- 
stellung zwischen die Bod en- bzw. Deckelfalte ragt, wobei alle 
Faltbleche einer Zwangssteuerung derart unterliegen, daB die je- 
weils paarweise und biindig gegeneinander anliegenden Faltbleche 
in entgegengesetztem Drehsinn jeweils urn 90 Q verschwenkbar sind* 

Ferner kann jedem Faltelement ein in die Boden- bzw. Deckelfalte 
eintauchendes und sich ttber mindestens zwei Folienbahnabschnitte 
erstreckendes Gegenblech zugeordnet sein, das in der FOrderebene 
taktweise in den Wirkungsbereich des zugeordneten Faltelements in 
FOrderrichtung einsteuerbar ist, wobei Qber diesen Arbeitstakt 
die Folienbahn kraf tschlUssig zwischen Gegenblech und Schweifi- bzw. 
Siegelbacke gehalten 1st. 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung werden in der konstruk- 
tiven Beschreibung erlSutert, 

In der Zeichnung sind einige als Beispiele dienende Ausf tlhrungs for - 
men der Erfindung dargestellt. Es zeigen: 

Figur 1 in perspektivischer Darstellung einen zwischen Vorder- 
und Hinterwandung eingef alteten Beutel-Boden; 
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Figur 2 in Draufsicht einen aus dem Bahnabschnitt gemSB 
Fig. 1 hergestellten Schlauchabschnitt ; 

Figur 3 in perspektivischer Darstellung einen oben offenen 
Sei tenf altenbeutel ; 

Figiwp 4 in einer Darstellung gemafl Fig. 2 einen Schlauchab- 
schnitt zur Herstellung eines Seitenf altenbeutels mit 
einem Einfiill- bzw. Entleerungsstutzen; 

Figur 5 in vergrdflertero MaBstab und perspektivischer Dar- 
stellung einen aus dem Schlauchabschnitt gero&B Fig. 4 
hergestellten Seitenf altenbeutel ; 

Figur 6 in schematischer Darstellung die Faltung einer Folien- 
bahn zur Erzeugung einer Bodenfalte; 

Figur 7 in einer Darstellung gem SB Fig. 6 die Faltung einer 
Folienbahn zur Bildung einer Boden- und Deckelfalte; 

Figur 8 in einer Darstellung gem&B Fig. 7 die Faltung zweier 
Teillolienbahnen zur Bildung einer Boden- und Deckel- 
falte; 

Figur 9 in perspektivischer Seitenansicht zwei Faltelemente 
mit jeweils einem vorgeschalteten Gegenblech und 

Figur 10 in einer Darstellung gemMB Fig. 9 die Faltelemente mit 
zwei nachgeordneten Sei tenwandf olienbahnen* 



Figur 1 dient nur zur Veranschaulichung des Aufbaues eines Seiten- 
fal tenbeutels, stellt jedoch keinen Verf ahrensschritt zur Herstellung 
dieses Beutels dar. Aus dem in Fig. 1 dargestellten Folienbahn- 
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abschnitt 1 wird zwischen Vorderwandung 11 und Hinterwandung 12 
der Boden 4 des Beutels eingefaltet. Der f lachliegende Boden 4 ist 
quadratisch ausgebildet und wird bei seiner Faltung Uber seine 
Diagonalen 5,6 zu einem doppelt liegenden Dreieck eingefaltet. 
Liegen Vorder- und Hinterwandung 11,12 deckungsgleich Ubereinander , 
so liegt_der mit seiner Dreiecksspitze 7 nach innen ragende Boden4 
zwischen diesen beiden Wandungen. Werden nur Vorderwandung 11 und 
Hinterwandung 12 jeweils um ihre Uingsmittellinie 9 nach aufien ge- 
faltet, dann erhait man den in Figur 2 in Draufsicht dargestellten 
Schlauchabschnitt 10. Auf beide Seiten dieses f lachgelegten Schlauch- 
abschnittes 10 wird je ein die beiden Seiten wandungen 2,3 bilden- 
der Streifen geklebt bzw. geschweiflt oder gesiegelt (siehe Fig. 3). 

Der in Figur 3 dargestellte Seiten faltenbeutel weist also einen 
bei gefOlltem Beutel quadratischen Boden 4 auf und ist als flach- 
gelegter Beutel in Draufsicht rechteckig ausgebildet. Wie die 
Figuren 2 und 3 erkennen lassen, stoBen die Innenfalten der zwi- 
schen die Seitenwandungen 2,3 eingelegten Vorderwandung 11 und Hin- 
terwandung 12 mit ihrer Langsmittellinie 9 angenShert aneinander 
an. Die beiden Seitenwandungen 2,3 bestehen jeweils aus einem ein- 
zelnen rechteckigen Abschnitt und sind mit ihren lotrechten Seiten- 
randern Uber SchweiBnShte 13a mit den entsprechenden R&ndern der 
Vorderwandung 11 bzw. Hinterwandung 12 und mit ihrem unteren Quer- 
rand mit je einem sich gegenttberliegenden Querrand 14 des Bodens 4 
Qber SchweiflnShte 13 verbunden. Bei f lachgelegtem Beutel kann 
durch die verschiedenen Lagen hindurchgeschweiBt werden. Damit da- 
bei nicht die Innenfalten zusammengeschweiflt werden, wird vorzugs- 
weise eine nur einseitig schweiBbare bzw. siegelbare Folie, ein 
entsprechend behandeltes Papier o.dgl. verwendet. Beim VerschweiBen 
der Seitenwandungen 2,3 mit dem Querrand 14 des Bodens 4 werden 
dann automatisch auch die Faltlinien 15 zwischen Vorder- bzw. Hin- 
terwandung 11,12 und Boden 4 verschweiBt. Dadurch ergibt sich, wie 
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insbesondere die Figuren 3 und 5 erkennen lassen, ein durch die 
SchweiBung entstandener ringsum den Boden 4 verlaufender Steg. 

Zur Herstellung eines Seitenfaltenbeutels mit einem Deckel 16 und 
einem Einfull- bzw. Entleerungsstutzen 17 gent man von dem in Pig. 4 
dargestellten Schlauchabschnitt 18 aus. Hier bestehen Vorderwan- 
dung 11, Hinterwandung 12, Boden 4 und Deckel 16 aus einem einzigen 
Bahnabschnitt. Die Vorderwandung 11 ist zusammen mit dem bei flach- 
gelegtem Beutel an ihr anliegenden Teil des Deckels 16 Ober den 
oberen Querrand 14- des Deckels 16 bzw. der Sei tenwandungen 2,3 
hinaus veriangert. Dabei wird die zur Innenfalte zusammengelegte 
Vorderwandung 11 beidseitig Ubergrifferi von dem verlangerten 
Teil 19 des Deckels 16. Die Seitenwandungen 2,3 werden nun in der 
oben beschriebenen Weise gegen die beiden Plachseiten des in Pig. 4 
dargestellten Schlauchabschnittes 18 gelegt und mit diesem ver- 
klebt bzw. verschweiBt. Die in Fig. 5 dargestellten Schweiflnfihte 20 
des Stutzens 17 liegen bei dem VerschweiBen mit den Seitenwandun- 
gen 2,3 ilbereinander und verbinden den verlangerten Teil 19 des 
Deckels 16 mit dem in Fig. 4 gestrichelt dargestellten verlangerten 
Teil der Vorderwandung 1 1 , so daB ein oben offener Schlauch ent- 
steht. 

Figur 5 laat erkennen, daB die Schlauchof fnung des Stutzens 17 in 
einfacher Weise durch eine Quernaht verschweiBt bzw. verklebt .wer- 
den kann, ohne daB dadurch das Aufnahinevo lumen des Seitenfalten- 
beutels beeintrachtigt wird. Der Stutzen 17 muB demnach zur Anbrin- 
gung einer QuerschweiBnaht mindestens 6 mm lang sein. 

Die in Fig. 5 gestrichelt eingezeichneten Linien 21 zeigen, daB 
der Stutzen 17 an seinem Ende auch konisch zugeschnitten sein kann. 
Zum Offnen des Beutels braucht dann nur die Konusspitze abgeschnit- 
ten zu werden, wobei dann der Stutzen 1 / eine besonders zweckmafli- 
ge AusgieBtQlle bildet. 
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Die ebenfalls in Fig. 5 in punktierten Linien 22 eingezeichnote 
Alternative zeigt eine ringsum abgesiegelte kaniilenartige Aus- 
trittsdffnung, die zum Offnen des Beutels in einfacher Weise abge- 
schnitten werden kann. Fiir eine derartige Austritts6f fnung kann 
auch ein SchraubverschluB vorgesehen werden. Es ist auch m6glich, 
zwei derartige Austrittsdf f nungen vorzusehen, von denen die eine 
mit einem Entliif tungsventil ausgestattet ist, um das AusgieBen aus 
der anderen Austrittsdf fnung zu erleichtern. Derartige Seiten- 
faltenbeutel k5nnen, wenn sie aus einer geeigneten Folie herge- 
stellt werden, z.B. auch als Reservebehaiter fiir Motordl o.dgl. 
Verwendung finden. 

Figur 6 zeigt schematise!! die Bildung einer Bodenfalte 23 aus 
einer Folienbahn 24. Letztere wird so gefaltet, dafl ihr Querschnitt 
zuerst ein U-Profil bildet, dessen U-Steg einen Teil des Beutel- 
bodens 4 bildet. Dieser U-Steg wird Qber ein verstellbares Falt- 
element 25 mittig nach innen um ein MaB eingewSlbt, das einer 
halben Kanteniange des Beutelbodens 4 entspricht. Dabei bilden die 
durch die Einwdlbung entstehenden FaltrMnder 15 den Obergang zwi- 
schen Vorderwandung 11 bzw. Hinterwandung 12 und Beutelboden 4. 
Die Faltvorrichtung ist im Ubrigen nur schematisch angedeutet. 
Danach wird die von einer Rolle abgezogene Folienbahn 44 zuerst um 
eine Stange 26 umgelenkt und durch Beauf schlagung eines Falt- 
elementes 27 in U-Form gebracht. Die vorgefaltete Folienbahn 24 
wird zwischen zwei lotrechten Flihrungsstangen 2» hindurchgezogen. 

GrundsMtziich ware es auch mdglich, anstelle der Ftthrungsstangen 28 
eine Schlitzblende vorzusehen, deren Schlitz dem Querschnitt der 
gefalteten Folienbahn 24 entspricht. 

Aus der gemSfl Fig. 6 vorgef alteten Folienbahn 24 kann ein deckel- 
loser Seitenfaltenbeutel gemMB Fig. 3 hergestellt werden. 
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Figur 7 zeigt schematise!) eine Anordnung, mit der gleichzeitig 
mit der Bodenfalte 23 auch eine Deckelfalte 29 gebildet wird. Im 
Obrigen entspricht das Faltverfahren der Darstellung gem&fi Fig. 6. 

Bei dem abgewandelten Verfahren gemSfi Fig. 8 werden zwei Teilfolien- 
bahnen 24a und 24 b , die jeweils um Stangen 26 umgelenkt werden, 
Ober Fal telemente 25 gemeinsam zu einer Querschnittsform vorgefal- 
tet, die jener der Figur 7 entspricht. Der einzige Unterschied 
besteht darin, dafl z wise hen Bodenfalte 23 und Hinterwandung 12 
kein Faltrand 15, sondern freie Render 15a vorgesehen sind, die 
spater Uber eine SchweiBnaht 13 miteinander verbunden werden. 

Figur 9 zeigt schematisch die weitere Verarbeitung der gem£fi 
Fig. 7 vorgefalteten Folienbahn 24, deren FOrderrichtung durch 
einen Pfeil 30 gekennzeichnet ist. Figur 9 zeigt in schematise her 
Darstellung zwei Faltelemente 31, die sich in der F6rderwegebene 
und senkrecht zum F6rderweg 30 gegenOberliegen und jeweils aus 
vier deckungsgleichen Faltblechen 32 mit Ansatzen in Form von 
gleichschenkligen Dreiecken bestehen. Letztere sind jeweils mit 
ihrer einen Kathete so an einer gemeinsaroen Schwenkachse 33 ange- 
lenkt, dafl die Spitzen aller Dreiecke in eine Richtung weisen und 
gemeinsam eine Pfeilspitze bilden, die in Wirkstellung zwischen 
die Bodenfalte 23 bzw. Deckelfalte 29 ragen. Alle Faltbleche 32 
unterliegen einer nicht dargestellten Zwangssteuerung derart, dafl 
die jeweils paarweise und btindig gegeneinander anliegenden Falt- 
bleche in entgegengesetztem Drehsinn jeweils um 90° verschwenkbar 
sind. Figur 9a zeigt schematisch eine Stirnansicht der Falt- 
bleche 32, gesehen in Richtunq der Schwenkachse 33. Die einge- 
zeichneten Pfeile 34 geben die Verschwenkrichtung der einzelnen 
Faltbleche an. Die die gemeinsame Pfeilspitze bildenden Dreiecks- 
spitzen sind, wie Fig. 9 erkennen 130t, abgerundet, um eine Be- 
schddigung des Folienmaterials zu vermeiden. 
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Figur 9 zeigt femer, daB jedem Faltelement 31 ein in die Boden- 
falte 23 bzw. Deckelfalte 29 eintauchendes und sich ttber minde- 
stens zwei Folienbahnabschnitte 18 erstreckendes Gegenblech 35 
zugeordnet ist, das in der Fdrderebene taktweise in den Wirkungs- 
bereich des zugeordneten Faltelementes 31 in Fdrderrichtung ein- 
steuerbar ist. Dabei ist w&hrend dieses Arbeitstaktes die Folien- 
bahn 24 kraf tschliissig z wise hen Gegenblech 35 und den angedeuteten 
SchweiB- bzw. Siegelbacken 36 gehalten. Das Gegenblech 35 besteht 
zweckm&fiig aus zwei im Abstand voneinander angeordneten und raitein- 
ander starr verbundenen deckungsgleichen Einzelblechen, deren Ab- 
stand a voneinander grSBer ist als die Breite der Faltelemente 31. 

Figur 10 zeigt die durch die Faltelemente 31 vorgenonmene Faltung 
zu einem Schlauchabschnitt 18 gemdB Fig. 4. Ferner last Fig. 10 
erkennen, daB die so gebildeten AuBenfiachen des Schlauchabschnitts 
zur Bildung der Seitenwandungen 2,3 jeweils von einer Sei ten wand - 
folienbahn 37 vollstandig abgedeckt werden, deren Breite der H8he 
des Seitenfaltenbeutels entspricht. 

Ausgehend von Figur 7 wird das weitere Herstellungsverf ahren ge- 
roafl den Figuren 9 und 10 wie folgt durchgefOhrt : 

Die gem5B Fig. 7 vorgefaltete Folienbahn 24 wird ttber die ggf . be- 
heizbaren, der Bodenfalte 23 und der Deckelfalte 29 ihre endgtilti- 
ge Form gcoenden Gegenbleche 35 gezogen, die sich jeweils fiber 
etwas mehr als zwei Folienbahnabschnitte 18 erstrecken. Die einge- 
zeichneten Siegelbacken 36 werden auf dem gestrichelt eingezeich- 
neten Weg gegen die Gegenbleche 35 gefahren und siegeln so die 
beiden nach Bildung der Bodenfalte 23 verbleibenden und sich gegen- 
Uberliegenden freien FaltrSnder 15 zwischen U-Steg und U-Schenkel 
der vorgefalteten Folienbahn 24. Gleichzeitig wird die SchweiB- 
naht 13a gebildet am oberen Faltrand zwischen Hinterwandung 12 und 
Deckel 16. Zwischen dem veriangerten Teil 19 des Deckels 16 und 
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der Vorderwandung 11 erfolgt keine VerschweiBung. 

Vorzugsveise noch wahrend der genannten Siegelvorgflnge werden die 
Gegenbleche 35 urn einen Arbeitstakt, der etwa der Breite eines 
Schlauchabschnitts besteht, in den Wirkungsbereich der nachgeord- 
neten Faltelemente 31 in FSrderrichtung 30 vorgeschoben. Die Falt- 
elemente 31 sind bei diesem Arbeitstakt vorzugsveise aus dem Weg 
der Gegenbleche 35 nach oben bzw. unten ausgefahren. Da die Foli n- 
bahn 24 zwischen den Gegenblechen 35 und den SchweiB- bzw. Siege 1- 
backen 36 kraftschlQssig eingeklemmt ist, wird durch den genannten 
Arbeitstakt auch die Folienbahn 24 en t sprechend vorgef Order t und 
liegt nach Beendigung dieses Arbeitstaktes zusanmen mit den Gegen- 
blechen 35 in der in Fig, 9 gestrichelt eingezeichneten Position. 
Nunmehr wird von der Folienbahn 24 ein Abschnitt mit einem Trenn- 
schnitt abgetrennt, der parallel zur vorderen ^chnittkante der 
Folienbahn und in einem Abstand hierzu veriauft, der der Kanten- 
lange des Beutelbodens 4 entspricht. Nunmehr werden die Faltelemen- 
te 31 jeweils zwischen die Gegenbleche 35 eingesteuert, die des- 
halb jeweils aus zwei im Abstand voneinander angeordneten und mit- 
einander starr verbundenen Einzelblechen bestehen, deren Abstand a 
voneinander grOBer ist als die Breite der Faltelemente 31. Nach 
dem ZurQckziehen der Gegenbleche 35 in ihre Ausgangsstellung ent- 
gegen der FSrderrichtxing 30 wird der abgetrennte Folienbahnab- 
schnitt nur noch von den Faltelementen 31 gehalten. Dabei nehmen 
die Faltbleche 32 die in Figur 9a eingezeichnete Position ein! Um 
ein DurchstoBen der Bodenfalte 23 bzw. Deckelfalte 29 durch die 
Pfeilspitze der Faltbleche 32 zu verhindern, sind die in die ge- 
nannten Falten eintauchenden Dreiecksspitzen abgerundet. 

Figur 10 laflt erkennen, dafl der von den Faltelementen 31 getragene 
Folienbahnabschnitt beidseitig auch noch von je einem Lineal 38 be- 
aufschlagt werden kann, das in der Ebene der Schwenkachse 33 und 
senkrecht zur F5rderrichtung 30 liegt. 
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Hunmehr werden bei beiden Faltelenente,, 3, die Faltbleche 32 Je- 
well, so . 90- verschwenkt, wie es die Pfeile 34 » Fig. «. «i 
,en. Dadurch werden Vordervandun, 11 and Hinterwandung 12d« 
Folienbahnabschnittes un, ei»e -ittig und parallel zu den Schnitt- 
kanten de, Abschnittes liegende Faltachse (lahgs^ttellinxe 9) so 
g 5£ al« t . daa Jewells die -alrten der Vorder- und Hinterwandung 
lur Deckun, gebracht werden (siehe mittlere Darstellun, in Fig." 
sowie Fig. 4). Da*it diese Paltun, exakt durchgefuhrt werden kann. 
enden die SchweiB- Oder SiegelnShte 13 zwischen Vorderwandun, 1 
„zw. Hinterwandung 12 und Boden 4 und Deckel 16 *«f den Diagonalen 
5,6 des Bodens bzw. Deckels. 

Durch die spezielle Ausbildung der Faltbleche 32 wird sicherge- 
stellt, daB die Innenfalten von Vorderwandung 11 und Hinterwan- 
dung 12 i*»er genau aneinander anliegen (siehe die Langsmittel- 
linien 9 in Fig. 4). Durch die Faltbleche 32 vird auch ein uner- 
wunschtes Zusiegeln des EinfUll- bzw. Entleerungsstutzens 17 ver- 
hindert. Ferner brauchen durch die Verwendung der faltbleche 32 
nur noch jeweils zwei Bahnen durchgesiegelt zu werden, so daB man 
mlt niedrigeren Temperaturen auskommt. 

Der gemaB Fig. 4 gefaltete Schlauchabschnitt 18 wird, wie Fig. 10 
erLnnen l*Bt, u» die lotrechte Schwenkachse 33 u» 90« -schwenKt, 
damit nunmehr die Seitenwandungen 2,3 aus den Sextenwandfolie,- 
bahnen 37 hergestellt werden konnen. Dabei werden die AuBenfiachen 
des schlauchabschnitts 18 vollstandig von den ^ itenW ^ f0 " e ": 
bahnen 37 abgedeckt. Der die Seitenwandungen bildende Abschnitt 
der seitenwandfolienbahnen wird jeweils an seiner Langskante ua 
Boden- und Deckelbereich des Seitenfaltenbeutels mit der ent- 
Tprechenden Xante des un.ittelbar darunter be findlichen Schlauch- 
abschnitts 18 verschweiflt oder versiegelt. AuBerde* werden die 
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Seitenwandfolienbahnen 37 mit den Seitenkanten der unmittelbar 
darunter liegenden Vorder- und Hinterwandung 11,12 verschweiflt 
Oder versiegelt und zugleich bttndig mit diesen abgetrennt. Diese 
Versiegelung Qber die BeutelhShe kann durch alle vier Folienbahnen 
hindurch erfolgen. 

Die Faltelemente 31 ktfnnen an endlos umlaufenden FSrderern derart 
im Abstand voneinander angeordnet sein, dafi im Takt mit den sich 
vor- und zurtickbevegenden Gegenblechen 35 jeweils zvei sich gegen- 
Uberliegende Faltelemente 31 in Wirkstellung eingesteuert werden. 

Grundsatzlich ware es mSglich, in Abweichung von der zeichnerischen 
Darstellung die zu faltende Folienbahn 24 in einer horizontalen 
Ebene zu ftihren.Es vMre auch roSglich, die in Fig. 8 gezeigte Quer- 
schnittsform der Folienbahn aus insgesamt z.B. vier Teilfolien- 
bahnen herzustellen. 

Ein wesentlicher Vorteil des neuen Seitenf altenbeutels roacht sich 
bei seiner BefQllung auf einem Rundf Oiler o.dgl. bemerkbar, da das 
bisher erforderliche aufwendige Aufpreizen der Packung vor ihrer 
Befttllung entfallen kann. Der neue Beutel ist bereits nach dero Auf- 
blasen mit Luft standfahig. 
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